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ABSTRACT: 

The car body consists of aluminium. The metal sheet (l-4b) 
is roll-formed into 

a load-bearing structure. The edges of the sheet are 
positively connected to 

form a seam, by folding, beading, and/or flanging. The 
aluminium sheet may be 

roll-formed into a closed hollow profile, and the sheet 
edges are positively 

connected by welding, gluing, and/or stamping. Before 
forming, several sections 

of the sheet are notched, stamped, or perforated, to 
accommodate functional 

appliances. The sheet is then rolled, and supplied with 
connection elements . 

Alternately, the sheet may be coated, supplied with an 
adhesive foil, and the 

sections connected by heat after forming. 
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Die Erfindung betrifft eine Kraftfahrzeugkarosserie, 
deren tragende Struktur, aus mindestens einem Leicht- 
metailprofil gebildet wird sowie ein Verfahren zur Her- 
stellung der tragenden Struktur. 

Aus der DE-A-40 14 385 ist eine Fahrzeugkarosserie 
bekannt, deren tragende Struktur zumindest teUweise 
aus Leichtmetall-StrangpreB-Hohlproriien gebildet ist 
Diese StrangpreB-Hohlprofile weisen einen konstanten 
Querschnitt und eine konstante Wandstarke iiber ihre 
gesamte Lange auf, die entsprechend den Steifigkeits- 
und Festigkeitsanforderungen an die Karosserie ge- 
wfihlt werden. 

Bei groBvolumigen StrangpreB-Hohlprofilen k6nnen 
aus verfahrenstechnischen Grunden nur relativ dicke 
Wandst&rken strangpreB-technisch hergestellt werden. 
Diese sind daher hinsichtlich der Festigkeitsanforderun- 
gen an die Karosserie tiberdimensioniert und erhdhen 
unn6tigerweise das Profilgewicht und dairiit das Ge- 
samtgewicht der Fahrzeugkarosserie. .... 

Im Ergebnis wird daher die Bemessung von Strang- 
preBprofilen im KFZ-Bereich unter Beachtung ver- 
schiedener produktionstechnischer Gesichtspunkte er- 
folgen. Das Verhaitnis von Wanddicke zum Hohlprofil- 
querschnitt ist nur innerhalb enger Grerizen frei wahl- 
' bar. Dies schrankt die Anwendungsmoglichkeiten ein 
und behindert die vollstandige Nutzung aller Eigen- 
schaften des Werkstoffs AJuminiurn. 

Nach der DE-A39 18 280 wird eine Kraftfahrzeugka- 
rosserie mit einem durch ein StrangpreBprofil gebilde- 
ten Rahmenteil vorgeschlagen, wobei mit dem Strang- 
preBprofil ein yorgeformtes BlechteU verbunden ist Die 
Verbindung zwischen Blechteil und StrangpreBprofil 
soil durch eine Verkleburig erfolgen und weist r die glei- 
che Beschaffenheit wie die Obrigen AuBenha.uUeile der 
Kraftfahrzeugkarosserie auf, die aus Stahi bestehen. 

Als Vorteil dieser L5sung wird angegeben, daB die 
Steifigkeit des Rahmenteils hauptsachjich durch das 
StrangpreB-Profil sichergestelk wird, so daB hier eine 
relativ geringe Querschnittsfiache ausreicht Das aufge- 
klebte Blechteil soil im Sichtbereich an den StoBstelleh 
eingesetzt werden und die Verbindung zu deb Knoten- 
elementen abschlieBen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die tra- 
gende Struktur einer Kraftfahrzeugkarosserie hinsicht- 
lich Gewicht und Festigkeit zu optimiereh und gleich- 
zeitig ein fertigungstechnisch gunstiges Herstefiungs- 
verfahren ftir die tragende Struktur mit einer neuen 
Verbindungstechnik zu entwickeln. 

Diese Aufgabe wird durch die in den unabh&ngigen 
PatentansprQchen angegebenen Merkmale geldst Wei- 
tere Ausgestaltungen der Erfindung sind den Unteran- 
sprQchen zu entnehmen. 

Es hat sich gezeigt, daB durch eine gezielte Abstim- 
mung der fertigungstechnischen Bedingungen auf die 
lokalen Festigkeitsanforderungen eine optimierte tra- 
gende Struktur fQr eine Kraftfahrzeugkarosserie herge- 
stellt werden kann. Diese ist in ihrer Formgebung wei- 
testgehend an die Konturen benachbarter Strukturele- 
mente anpaBbar und entspricht in ihren Wandstarken 
dem durch die Steifigkeits- und Festigkeitsanforderun- 
gen gegebenen Mindestquerschnitt eines Leichtmetail- 
profils. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand mehrerer 
Ausfflhrungsbeispiele naher erlautert 
Es zeigt 

Fig. 1 erfindungsgemafles Blechprofil, hergestellt 



durch Rollformen. 

Fig. 2 Vergleichsprofil zu Fig. 1, hergestellt durch 
Strangpressen. 
Fig. 3 erfindungsgem&Ben Blechprofil, hergestellt 
5 durch Rollformen mit zusatzlicher Schweifinaht 

Fig. 4 rollgeformtes Blechprofil mit gegeniiber Fig. 1 
. vergrdBertem Querschnitt und Versteifungssicken. 

Fig. 5 Vergleichsprofil zu Fig. 4 mit verfahrensbe- 
dingten Innenstegen, hergestellt durch Strangpressen. 
io Fig. 6 rollgeformtes Blechprofil mit offenem An- 
schluBende. 

Fig. 7 Teilansicht einer tragenden Struktur fur eine 
Kraftfahrzeugkarosserie. 

Fig. 8 Perspektivische Ansicht der ROckseite eines 
is Turholms mit Befestigungs- bzw. Montagedffnungen 
fur Sicherheitsgurte, hergestellt nach dem Verfahren 
gem. Anspruch 4, 

Fig. 9 perspektivische Ansicht eines gebogenen teil- 
weise ausgeklinkten Blechprofils, 
20 Fig. 10 Ansicht gemaB Fig. 9 mit zusStzlichem Ver- 
binduhgsteil. 

In Fig. 1 ist ein erfindungsgemaBes Blechprofil im 
Querschnitt dargestellt, dessen Kontur durch Rollfor- 
men erzeugt wurde. 

25 Die Blechkanten werden durch eine Pdrdelnaht 1 ver- 
bunden, so daB ein geschlossenes Hohliirofil entsteht Es 
konnen Abschnitte fiir die Aufnahme und Befestigung 
von AnschluBteilen in die AuBenkontur des Hohlprofils 
eingerollt werden. So ist eine AnschluBnut 2 mit recht- 

30 eckformigen Querschnitt und eine AnschluBnut 3 in 
Schwalbenschwanzform in zwei gegenuberliegenden 
FlSchen des erfindungsgemaBen Hohlprofils einge- 
formt Die Schwalbenschwanznut ist zur Aufnahme fur 
einen Kulissenstein geeigriet und fertigungstechnisch 

35 gOnstig durch Rollformen herzustellen. 

Um eine gute Steifigkeit des Profils zu erreichen, wur- 
de das erfindungsgemaBe Blechprofil mit zusatzlichen 
Versteifungssicken 4a, 4b an den tragenden AuBenbe- 
reichen A versehen. Durch diese Rollf ormung ist es 

40 mdglich, den gleichen Blechwerkstoff fflr das Hohiprofil 
wie auch fur die daran zu befestigenden AnschluBteile 
zu verwenden. Dies hat den Vorteil, daB bei gleichen 
Blechdicken fur das AnschluBteil und Hohiprofil eine 
Befestigung, z, B. durch SchweiBen, wesentlich gtinsti- 

45 ger erfolgen kann als bei einem StrangpreBprofil, bei 
dem sowohl die Zusammensetzung der StrangpreBle- 
gierung als auch die mechanischen Werte und die Profil- 
dickenabmessungen deutlich vom Blechwerkstoff der 
AnschluBteile abweichen. 

so Das Vergleichsprofil in Fig. 2 ist durch Strangpressen 
hergestellt und weist eine Wandstarke von 1,6 mm auf. 

Bei dem dargestellten StrangpreBprofil stellt eine 
Wandstarke von ca. l t 6 mm den unteren Grenzwert dar, 
der bei diesem Profilquerschnitt und dem im KFZ-Be- 

55 reich aus Steifigkeits- und FestigkeitsgrOnden erforder- 
lichen Al-Werkstoffen preBtechnisch einsetzbar ist 
DemgegenOber ist das erfindungsgemEBe Blechprofil 
aus einem dQnnen Band mit einer Dicke von 1,2 mm 
gefertigt worden. Durch die unterschiedlichen Material 

60 starken ergibt sich ein erheblicher Gewichtsvorteil ftir 
das erfindungsgemaBe Blechprofil 

Das erfindungsgemaBe Blechprofil ermoglicht eine 
gute Anbindung an benachbarte Karosserieteile. So ist 
ein Kulissenstein in einer Schwalbenschwanznut leicht 

65 gegen Verrutschen zu sichern, ebenso wie mit einer 
rechteckfdrmigen Nut gemaB dem Vergleichsprofil 
nach Fig. 2. Mehrere Nuten Iassen sich entgegen dem 
StrangpreBverfahren ohne zusatzlichen Aufwand beim 
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Rollformen in den Fertigungsgang integrieren. 

In Fig. 3 wird ein erfindungsgemaBes Blechprofil dar- 
gestellt, dessen Blechkanten durch eine SchweiBnaht 5 
in Langsrichtung verbunden sind. Dieses Blechprofil 
weist gegenuber der foirmschlussig verbundenen Aus- 
fiihrung nach Fig. i eine erhdhte Steifigkeit, insbeson- 
dere bei schwingender Belastung auf. Die Dicke des 
Blechprofils konnte deshalb bei gleicher Festigkeit wie 
die in Fig. 1 und 2 gezeigten Profile auf 1,0 mm gesenkt 
werden. Die aus dem Umfang herausragenden Verstar- 
kungsrippen werden auch zur Befestigung weiterer An- 
schluBteil genutzt werden. Wegen der groBen ebenen 
Auflageflache 6,7 bietet sich insbesondere eine kraft- 
schliissige Verbindung zu den benachbarten Profilen an. 

In Fig. 4 ist ein allseits geschlossenes rollgeformtes 15 
Blechprofil mil einem gegenuber den in Fig. 1 bis 3 ge- 
zeigten Profile vergroBerten Querschnitt dargestellt 
Durch geeignete Versteifungen an den tragenden Sei- 
tenflachen kann die Wandstarke des Blechprofils zwi- 
schen 1,5 und 1,7 mm gehalten werden. Die Festigkeit 20 
der Bordelnaht wird durch eine zusatzliche Verklebung 
verbessert, wobei der Kleber auch als Beschichtung, auf 
das Blechteil aufgebracht sein kann. 

Auch die in Fig. 4 dargestellte Profilform kann in 
langsnahtgeschweiBter Ausfuhrung gefertigt werden. 25 
Die Vorteile entsprechen den zu Fig. 3 angegebenen 
Werten. - 

Ein Vergleichprofil zu Fig. 4 zeigt die Darstellurig 
nach Fig. 5, wobei aus verf ahrenstechnischen Grunden 
und zur^ Vermeidung eines erhdhten Richtaufwandes 30 
das StratigpreBprpfil noch durch Innenstege 8, 9 ver- 
steift wilrde. Die Wandstarke des StrangpreBprofils be- 
tragt 22 mm, so ;daB insgesamt ein erheblicher Ge- 
wichtsvorteil bei dem erfindungsgemaB durch Rollfor- 
men hergestellten Profil erzielt wird. ' . 35 

Ein nach unten offenes, durch Rollformen hergestell- 
tes Blechprofil zeigt die Darstellung nach Fig. 6. In das 
offene Profil 10, dessen Wandstarke je nach Belastungs- 
fall zwischen 1,5 bis 1,7 mm betragt, wird von unten ein 
AnschluBprofil 11 eingeschdben, das durch herkommli- 40 
che Verbindungsarten befestigt werden kann. Es ist 
aber auch mdglich, das AnschluBprofO in das rollge- 
formte Blechprofil einzuklemmen, in der Weise, daB es 
in eine entsprechende Ausformung eingeschoben und 
anschlieBend durch PunktschweiBen oder dgl. zu einem 45 
Hohlprofil mit hoher Steifigkeit fest verbunden wird 
Hier bietet die erfindungsgemaBe Rollforrtitechnik zur 
Herstellung einer tragenden Struktur aus Leichtmetall- 
profilen erhebliche Vorteile gegenuber dem Strang- 
preBverfahren, bei dem offene Profilquerschhitte nur 50 
mit vergroBerten Materialdicken herstellbar waren. 

Ein Vergleich mit der eingangs erwahnten DE- 
A-40 14 385 zeigt ferner, daB bei der ublichen Strang- 
preBtechnik besondere Vorkehrungen zum AnschluB 
von Tiirbolzen und anderen SchloBteilen und Sicher- 55 
heitsgurten notwendig sind, wie z. B. durch Ausfrasen 
oder Stanzen der Strangteile, in die ein AnschluBteil 
formbfindig eingesetzt werden soil Dies ist bei dem 
erfiridungsgemaBen rollgeformten Blechteil nicht erfor- 
derlich, da hier schon vor dem Profilformen in das noch 60 
plane Aluminiumband Formstanzungen 19, Freistan- 
zungen 20 und Locher 21 fiir den Einbau- bzw. fur die 
Befestigung von Funktionsteilen kostengtinstig einge- 
bracht werden kdnnen (siehe Fig. 8). 

Eine Gesamtubersicht tiber die Anordnung der erfin- es 
dungsgemaBen Teile zeit Fig. 7. Rollgeformte Blechpro- 
fiie 12—15 kdnnen vorzugsweise in geraden Abschnit- 
ten der tragenden Struktur verwendet werden. Sie las- 
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sen sich aber auch in besonderen Biegevorrichtungen 
biegen, so daB unter Umstanden ganz auf gesondert 
geformte AnschluBteile 16, 17 aus GuB- oder PreBwerk- 
stoffen verzichtet werden kann. 
5 Durch mechanische Bearbeitung an deh Profilenden 
kann ein AnschluBraum geschaff en werden, in den die 
verbleibenden Blechenden — verformt zu je einer An- 
schluBecke — eingesteckt werden. Dies sei anhand der 
Fig 9 und 10 naher erlautert: 

Die Art der Verbindungstechnik zwischen den einzel- 
nen Profilteilen kann beliebig gewahlt werdea Beson- 
ders bewahrt haben sich SchweiB-, Kleb- und Clinchver- 
bindungen, es lassen sich aber auch die beim Rollformen 
besonders aus fertigungstechnischen Grunden geeigne- 
ten mechanischen Verbindungsverfahren, wie Bdrdeln, 
Falzen, Sicken oder dgL anwenden. Auch Kombinatio- 
nen der bekannten Verbindungsverfahren sind moglich, 
wobei sich hier insbesondere eine Kombination aus 
form- und kraf tschlussigen Verfahren bewahrt hat, wie 
z. B. clinchen und Kleben, Bardeln. und Kleben, Sicken 
und Kleben oder PunktschweiBen und Kleben. 

Das Profil 22 ist als Blechprofil langsnahtgeschweiBt 
und an einem oder beiden Enden 23, 24 abgearbeitet 
bzw. ausgeklinkt Diese Profilenden werden nachtrag- 
lich in einem Umformwerkzeug verformt bzw. gebogen. 
Hiermit entfallen die sonst zur Profilverbmdung benoti- 
gen GuB- oder Blechknoten-als-Verbindungsteile.-Fuge- 
technische Vorteile ergeben sich dadurch, daB nur eine 
Fugestelle 25 vorhanden ist Hier kann das Blechprofil 
26 mit gleichem Querschnitt angebunden bzw. angefugt 
werden. Ein geeignetes FGgeverfahren ist z. B. das 
SchiiielzschweiBen, siehe Darstellung gemaB Fig. 10. 
Fur dieses Fugeverfahren ergibt sich der Vorteil daraus, 
daB gleiche.Blechwerkstoff und gleiche Banddicken der 
zu fugenden Einzelteile vorliegen, Das Fugeteil 26 kann 
naturlich ebenso ausgeformt werden, wie das gebogene 
Profilende, so daB dadurch ein groBerer Gesamtbiege- 
radius ehtsteht, 

Bei bestimmten Ahwendungsfallen ist es moglich, die 
zu vefbindehden Kanten bzw. FugeteiQe durch Kleben 
zu verschlieBen. Dieses ist insbesondere dann zweckma- 
Big, wenn die Teile bereits lackiert sind, da die fOr die 
Aktivierung des Haftkiebers notwendige Temperatur- 
einwirkung nicht die Qualitat der Lackierung beein- 
trachtigt. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Kraftfahrzeug- 
karosserie, deren tragende Struktur aus Leichtme- 
tallprofilen gebildet wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Aluminiumblech durch Rollformen zu 
einer tragenden Struktur geformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kanten des Aiuminiumbleches 
durch Bdrdein, Falzen und/oder Sicken formschlus- 
sig zu einer Naht.l verbunden werden. 

3. Verfahren nacii Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Aluminiumblech zu einem ge- 
schlossenen Hohlprofil rollgeformt wird, wobei die 
Blechkanten durch SchweiBen, Kleben und/oder 
Durchseufiigen kraf tschlussig verbunden werdea 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Ab- 
schnitte des Aluminiumblechs fur die Aufnahme 
von Funktionsteilen vor dem Rollformen ausge- 
klinkt, ausgestanzt oder gelocht werden und das 
Blech anschlieBend zu einem Leichtmetallprofil mit 
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AnschluBabschnitten rollgeformt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Alumini- 
umblech lackiert und danach mit einer Haftfolie 
zumindest an den zu verbindenden Abschnitten 5 
ausgertistet wird, die Abschnitte rollgeformt und 
unter Hitzeeinwirkung verbunden werden. 

6. Kraftfahrzeugkarosserie, deren tragenden Struk- 
tur aus mindestens einem Leichtmetallprofil gebil- 
det wird, dadurch gekennzeichnet, daB das Leicht- 10 
metallprofil aus einem rollgeformten Aluminium- 
blech besteht, das an seinen tragenden Flachen Rip- 
pen 6, 7, Nuten 2, 3 und/oder Sicken 4a, 4b zur 
Versteifung und/oder zur Verbindung mit An- 
schluBteilen aufweist 15 

7. Kraftfahrzeugkarosserie nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kanten des Alumini- 
umblechs langsnahtverschweiBt und/oder verklebt 
sind. 

8. Kraftfahrzeugkarosserie nach Anspruch 4, da- 20 
durch gekennzeichnet, daB die Kanten des Alumini- 
umblechs zur Bildung eines Hohlprofils gebdrdelt, 
gefalzt und/oder durchsetzgefiigt sind. 

9. Kraftfahrzeugkarosserie nach einem der vorher- 
gehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB 25 
die Blechdicke des Leichtmetallprofils und die Ma- 
terialdicke der mit dem-profihverbundenen An- 
schluBteile 13— 17 gleich ist 

10. Kraftfahrzeugkarosserie nach einem der vor- 
hergehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, 30 
daB das Aluminiumblech zumindest an den zu ver- 
bindenden Kanten mit einer Haftlack beschichtet 
ist 

11. Kraftfahrzeugkarosserie nach einem der vor- 
hergehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, 35 
daB die ProfUenden 22, 23 gebogen und/oder aus- 
geklinkt sind. 

12. Kraftfahrzeugkarosserie nach einem der vor- 
hergehenden Ansp^ 

daB die StoBenden 23, 26 der geraden und der ver- 40 
formten Blechteile iiber eine SchweiBnaht 25 ver- 
bunden sind 
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